A New Method to measure the Rake or Hook Angle of the Tap by 加藤 正
1 10 
夕 、ソ プ 掬 角 の 測 定 法 (詳 説)
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The tap is put on the glass table of the toolmaker's microscope vertically. At fin;t 
the centre circIe of the end surface and next the cutting edge is focalized. Displacing the 
table to the position where the center of the circ1e (point 0) coincides with that of the 
templet， micrometer readings Xo and Yo are fOUi1d. Under the condition in which the 
sharp point P is brought to the above place， readings Xp and y声 are taken， too. On the 
one hand， the angle (13) between the cutting edge and the longitudinal direction of the 
table is measured. The rake or hook angle (ψ) is calculated as follows :←一一
1 . 緒
α = xo �xp ， b = yo �Yþ 
tanα = bjα 
ψ = 13 α  
号雪-1=1 
筆者は工業教育第 1 巻第 2 ぢ に本測定法 を 公 示 し た が， そ の 記事 だ け で は具体的 に 了 解 し 難 い 点
も あ り ， 問合せ を 受け た こ と も あ る の で ， こ こ に詳 し く 述べ度 い と 思 う 。
2 . 測 定 法
測 定器 と し て 工具顕微測 定器を 用 い ， テ ー プ ル の長手お よ び前後運動方 向 を め Y と す る 。 タ ッ
プ を テ ー プ ル上 に 尖端面 を 上 に し て 垂直に立 て ， ま ず落射光線で尖端 !(It'f-71品千連動明に一久
L 面 セ γ タ 孔 の 円 を 鮮 明 に 出 す 。 ま た型板 の 十字線を Z お よ ひび、 y 方方‘ 向 に ￥lは主 1-7ず‘i同
レ司昔検窓重鈎申柄1I�-勃致
-3)ý，:致 さ討 せ 叩 。 然制る 後伽y川山方加川i向臼州の一イ叩i
プ'ルを長手方 向 に移 動 し ， マ イ ク ロ メ 一 タ の 読み 必A を 求 め る 。 全 じ M 
意味で XB を 求 め る 。 続い て お 。 = (おA 十 XB)/2 を計算す る 。 マ イ ク ロ ?
メ ー タ の 読み が お 。 に な る ま で テ ー ブ ル を 移 動 し ， 型板 に 刻 ま れ た前 日
述 の 線 を し て 中 心 O を 通過せ し め る 。 次 に お 方 向 の 十字線が C点 で 円
に切す る ま で テ ー プ ル を 前後方 向 に 移 動 し ， マ イ ク ロ メ ー タ の 読み yc
を 求 め る 。 全 じ意味で YD を 求 め る 。 続い て Yo = (Yc 十 YD )!2 を計算す る 。
図-1
以上 の こ と が完了 次 第， 側射光線を 用 い て 刃 部 に 焦 点 を 合せ直す。 然 る 後 刃 先 の 点 P と 型板 中 心
と 一致す る ま で テ ー ブ ル を 移 動 し ， マ イ ク ロ メ ー タ の 読み Xp ， yp を 求 め ， さ ら に P 点に お け る 刃
部輪郭 (直線 刃 の 場合〉 ま た は切線 ( 曲 線刃 の 場合〕 が 必 方 向 と なす 角 。 を 測 角顕微鏡 で 測 定 す
る 。
以上求 め た マ イ ク ロ メ ー タ の 読み お よ び 戸 の 測定値を 基に し ， 次 の計算に よ り ， 掬 角 ψ を 算 出 す
る 。
α = X o 円】Xp，
tanα = b!α 
ψ == 13 - α  
b = yo�Yþ 
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3 . 測 定 結 果
多 数 の 4 溝 タ ッ プ に つ い て ， 4 方 向 の 刃 を 測 定 し た と こ ろ ， 各方 向 の 掬 角 の 値は ， 数分 の 差に収
ま る も の も な い で は な い が ， 一般 に は か な り の 差 が認め ら ら れ た 。 タ ッ プ メ ー カ で発行 し た 印刷物
で， 1 本 の タ ッ プ の 掬 角 を 4 030〆 _6 0 の 如 く 表示 し た 例 が 見 ら れ る の は ， こ の 辺 の 事情 を 物 語 る か
と 考 え る 。
直線刃 の 場合 (Rake angle) の 測 定 は ， 再現性 も 満足 で ， 極 め て 良好 な 測 定 が実施 Y き る が， 的
楳 刃 の 場合(Hook angle) の測 定 は ， 切 線方 向 の決定に幾分熟練 を要す る か と 思 う 。
一見面倒 な 測 定法 と J思われ る か も 知れ な い が ， 実際に は短時間 で行え た 。
附記 : 本測 定法 は 昭和28年 5 月 15 日 の ・日 本機械学会 ・ 精機学会共催長 岡地方講演会で行っ た 講演
「 タ ッ プカ11工 の 精度 お よ び切味 の 研 究 (第1， 2報)J の 一部 で あ る 。
